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Abstract of FR2765503 

The arm has a lengthwise rigid body (1 1) with an eyelet (12, 
13) at each end designed to receive an elastic articulated 
joint. The axes (14, 1 5) of the two eyelets lie parallel to one 
another when the arm is made, and the arm is then twisted, 
either when hot or cold, before or during assembly with the 
joints. The arm can be made by extruding from aluminium or 
by stamping from sheet steel, and the twisting operation can 
be carried out on the stamping tool without removing the 
workpiece. 
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^ SP2^| D 0 ^'1^1 RICAT,ON D ' UNE BIELLETTE ANTIVIBRATOIRE DE SUSPENSION ; BIELLETTE OBTENUE 
PAR CE PRurjEDE. 



Procede de fabrication d'une biellette antlvibratoire de 
suspension comprenant un corps allonge rigide 1 1 pourvu a 
chacune de ses deux extremites opposees d'un oeilleton 
12, 1 3 propre a recevoir une articulation elastique apte a as- 
surer les liaisons respectives de ces deux extremites a run 
et a I'autre de deux ensembles relies par la biellette et entre 
lesquels on souhaite attenuer la transmission des vibra- 
tions, les axes 14, 15 desdits oeilletons, pouvant etre ortho- 
gonaux a I'axe longitudinal X-X dudit corps, n'etant pas 
paralleles entre eux. 

Le precede consiste a fabriquer par filage d'aluminium 
ou par emboutissage d'une tole d'acier une biellette dont les 
axes (14, 15) desdits oeilletons (12, 13) sont paralleles en- 
tre eux, puis a la vriller a chaud ou a froid, avant ou apres 
montage desdites articulations elastiques respectives dans 
les oeilletons, jusqu'S obtenir le decalage angulaire voulu 
entre lesdits axes (14, 15). 
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PROCEDE DE FABRICATION D'UNE BIELLETTE ANTIVIBRATOIRE 
DE SUSPENSION ; BIELLETTE OBTENUE PAR CE PROCEDE 

) 

5 La pr6sente invention concerns un proc6d6 de 

fabrication d'une biellette antivibratoire de suspension 
comprenant un corps allong6 rigide pourvu £ chacune de ses 
deux extr£mit6s oppos6es d'un oeilleton propre h recevoir 
une articulation 61astique apte 4 assurer les liaisons 

10 respectives de ces deux extr6mit6s & l'un et A 1' autre de 
deux ensembles reli6s par la biellette et entre lesquels on 
souhaite att6nuer la transmission des vibrations. 

De telles biellettes sont couramment utilis6es dans 
1' Industrie automobile, notamment pour assurer la suspension 

15 du moteur sur le chassis ou la. suspension du vdhicule lui- 
meme sur les trains de roulement. 

Ces biellettes reprennent les efforts axiaux qui 
s'exercent sur elles, les articulations pr6vues £ leurs 
extr6mit&s se comportant comme des rotules. Ces biellettes 

20 ne peuvent pas reprendre les efforts perpendiculaires h leur 
axe longitudinal, ce qui permet de filtrer les vibrations. 

Ceci 6tant, les constructeurs souhaitent parfois 
disposer de biellettes specif iques, mieux adapt£es a un 
montage particulier sur le v^hicule, en particulier des 

25 biellettes dans lesquelles les axes desdits oeilletons, en 
principe orthogonaux h l'axe longitudinal dudit corps, ne 
sont pas paralldles entre eux et peuvent meme s ■ 6tendre 
orthogonalement l'un ^ 1' autre. 

Le probl&ne se pose alors de pouvoir fabriquer 

30 facilement et a peu de frais de telles biellettes. 

On peut fabriquer de f agon 6conomique des biellettes 
dont le corps et les oeilletons sont en aluminium f il6 ou en 
tdle d'acier emboutie, mais les axes des deux oeilletons 
doivent alors Gtre obligatoirement parall^les entre eux, 

35 puisque ces modes de fabrication ne donnent que des formes 
planes ; l'axe des oeilletons s f 6tend forc&nent dans la 
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direction du filage ou de 1 ' emboutissage, perpendiculaire au 
plan du corps de la biellette. 

Pour obtenir une biellette a axes d' articulations 
non paralleles, par exeraple perpendiculaires entre eux, il 
faudrait done recourir au moulage, ce qui donnerait des 
pieces plus lourdes et augmenterait considerablement leur 

prix de revient. 

Un but de 1* invention est de resoudre ce probleme de 
fabrication et a cet effet un procede de fabrication d'une 
biellette antivibratoire de suspension conforme h 1' inven- 
tion est caracterise en ce qu'il consiste a fabriquer une 
biellette dont les axes desdits oeilletons sont paralleles 
entre eux, puis a la vriller a chaud ou a froid, avant ou 
apres montage desdites articulations elastiques respectives 
dans les oeilletons, jusqu'a obtenir le decalage angulaire 
voulu entre lesdits axes. 

Conune dans la technique ant6rieure, ladite biellette 
a axes d' oeilletons paralleles, e'est-a-dire avant vrillage, 
peut etre fabriquee par filage d • aluminium ou par emboutis- 
sage d'une t61e d'acier. 

Dans le cas de l'emboutissage il est m&ne possible 
de realiser 1' operation de vrillage directement dans l'outil 
d' emboutissage, ce qui est encore plus economique puisqu'il 
n'est plus necessaire de realiser 1' operation en reprise. 

Une biellette obtenue grace a un procede conforme a 
1' invention est representee sur les figures 1 a 5 du dessin 
ci -annexe dans lequel : 

- la figure 1 est une vue en plan d'une biellette en 
aluminium fil6 et la figure 2 une vue de profil ; 

- les figures 3 et 4 representent la mime biellette 
apres vrillage a 90°, la figure 3 montrant le grand oeille- 
ton en plan et le petit oeilleton de profil, tandis que la 
figure 4 montre le grand oeilleton de profil et le petit 
oeilleton en plan ; et 

- la figure 5 montre une autre biellette conforme a 
l'inv ntion, en t61e d'acier emboutie et vrillfee. 
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3 

Sur les figures 1 a 3, le corps de la biellette est 
r6f6renc£ 11. Pour la reception des articulations 61asti- 
ques, elle comporte & ses deux extr6mit£s opposees un grand 
oeilleton 12 et un petit oeilleton 13. Apr6s filage de la 
5 biellette, les axes 14 et 15 de ces deux oeilletons sont 
bien entendu parall£les entre eux (figure 2). 

Avant ou apres enunanchement des articulations 
61astiques correspondantes (non representees) dans ces 
oeilletons, on proc£de au vrillage & chaud ou a froid de la 
10 biellette, par exemple selon un angle de torsion de 90°, ce 
qui permet d'obtenir la biellette des figures 3 et 4 dont 
les axes 14 et 15 des oeilletons sont alors orthogonaux tout 
en restant perpendiculaires & l'axe longitudinal X-X de la 
biellette. 

15 Dans le mode de realisation de la figure 5 on a 

represents une biellette en tdle d'acier emboutie puis 
vrill£e, avantageusement dans I'outil d * emboutissage. Les 
oeilletons sont ici constitues par des collets emboutis 16 
et 17 tandis que le corps est renforc6 par une nervure 

20 longitudinale 18. Les articulations eiastiques peuvent 
ensuite etre enunanchees ou f ix&es par tout autre moyen dans 
les collets 16 et 17. 

II va de soi que 1 'angle que fait entre eux les axes 
des oeilletons peut dans tous les cas etre different de 90° , 

25 selon les prescriptions du constructeur . 
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RE VEND I CAT I QNS 

1. Proceed de fabrication d'une biellette antivibra- 
toire de suspension comprenant un corps allonge rigide (11) 
pourvu & chacune de ses deux extr6mit6s opposes d'un 

5 oeilleton (12, 13) propre a recevoir une articulation 
elastique apte a assurer les liaisons respectives de ces 
deux extr6mites & l'un et & 1' autre de deux ensembles relies 
par la biellette et entre lesquels on souhaite att6nuer la 
transmission des vibrations, les axes (14, 15) desdits 

10 oeilletons, pouvant §tre orthogonaux & I'axe longitudinal 
(X-X) dudit corps, n f 6tant pas parall^les entre eux, 
caract6ris6 en ce qu'il consiste & fabriquer une biellette 
dont les axes (14, 15) desdits oeilletons (12, 13) sont 
paralldles entre eux, puis a la vriller £ chaud ou a froid, 

15 avant ou apr&s montage desdites articulations 61astiques 
respectives dans les oeilletons, jusqu'a obtenir le decalage 
angulaire voulu entre lesdits axes (14, 15)- 

2. Proc6d6 selon la revendication 1, caract6ris6 en 
ce que ladite biellette § axes d' oeilletons parall&les est 

20 fabriquee par filage d' aluminium ou par emboutissage d'une 
tole d'acier. 

3. Proc6de selon la revendication 1, caractSrise en 
ce que l'on fabrique la biellette par une operation d' embou- 
tissage d'une tdle d f acier, " 1 1 operation de vrillage Stant 

25 r6alis6e directement dans l'outil d f emboutissage, sans 
reprise de la pi£ce. 

4. Biellette antivibratoire de suspension, caract6- 
ris6e en ce qu'elle est fabriquee selon un precede conforme 
& l'une quelconque des revendications 1 & 3. 
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